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Strangformige Fahrzeugdichtung 
sowle Verfahren und Vorrichtung zu deron Herstellung 


Die Erfindung betrifft eine strangformige Fahrzeugdichtung, be- 
stehend aus elnem extrudierten elastischen Welchstoff, in den 
zum Erzieien der fur die Montage-Klemmkraft notwendigen 
Formstabilitat eine Bewehrung eingebracht 1st, sowle Verfahren 
und Vorrichtungen zu deren Herstellung. 

Beim Zusammenbau der Karosserieteile von Kraft- und anderen 
Fahrzeugen und an Orten, wo bewegliche Karosserieteile an un- 
beweglichen Karosserietellen anliegen, warden an vielen Stellen 
Dlchtungen bendtigt, die das Eindrlngen von Wasser, Abgasen, 
Staub und/oder Zugluft In Fahrzeuglnnenraume verhindern. Die- 
se Dichtungen bestehen aus Dichtungsstreifen zwischen den ein- 
zelnen Teilen, die endlos hergestellt fur den Einbau auf die beno- 
tigten Langen geschnitten werden. 

Im Stand der Technik werden diese Dichtungsstreifen aus ge- 
stanzten und mit einer extrudierten elastischen Masse ummantel- 
ten, von einer Rolle abgewickelten Blechstreifen hergestellt. Ein 
anderes Verfahren der Herstellung besteht im Stand der Technik 
aus m&anderfdrmig gebogenen Runddr&hten.welche mit textilen 
Faden zusammengefugt und welche ebenfalls von einer extru- 
dierten elastischen Masse ummantelt werden. Die Verformung 
solcher Streifen zu der fur ein Diohtungsprofil bendtlgten 


Empfaneszeit 3 • Sep • 10:52 


33-SEP-2002 09:36 


UON: PPTENTPKIW. DR. JUNIUS+ +49-511-842124 


AN : 08923994465 


S.8 


Paul Troester Mfk Seite 2 


U-Form erfolgt kontinuierlich meist in mehreren Schritten, meist 
in angetriebenen Rollensystemen. 

Die Herstellung dieser Dichtungsstreifen ist aufwendig und teu- 
er, die Verwendung von Metall ale Bewehrung der Elastomer- 
masse bei der spateren Verarbeitung und Nutzung der Strang- 
formigen Fahrzeugdlchtungen oft nachteilig. Die Entsorgung und 
ein Recycling 1st mlt Schwierigkeiten verbunden. 

Die Erfindung vermeidet die Nachtelle des Standes der Technlk. 
Es ist die Aufgabe der Erfindung, mlt elnfachen Mitteln recycle- 
bare Dfchtung ohne metailische Festigkeitstrager zu schaffen, 
deren Fertigung und Verarbeitung einfacher ist und die in ein- 
fach aufgebauten Maschinen herstellbar ist. 

Die erflndungsgemftSe streifenf6rmlge Fahrzeugdichtung zeich- 
net sich dadurch aus, dafl die Bewehrung aus einem nichtme- 
tallischen, jedoch form- und biegesteifem Material besteht, das 
in nicht zusammenh&ngenden L&ngenabschnitten mit U- Oder 
C-formigem Oder daraus ableitbarem Querschnitt in das weiche 
Material ganz oder teilweise eingebettet ist und mit diesem einen 
Profilstrang bildet. 

Durch die Querschnittsform erhait das form- und biegesteife 
Material die Mtiglichkeit, an Karosserieteilen des Fahrzeugs 
festgeklemmt zu warden, wodurch die Befestigung der strelfen- 
fdrmigen Fahrzeugdichtung am Fahrzeug erm6gllcht wird. 

Dadurch wird eine metallfreie strangfermige Fahrzeugdichtung 
erhalten, der leichter zu verarbelten, zu entsorgen und zu recyc- 
len Ist, Die Fahrzeugdlchtungen werden auf eine vorstehende 
Kante aufgesteckt, sie k6nnen aber auch in eine Nut eingesetzt 
werden. 

Es kann zweckmaBig sein, daB die als Bewehrung elngesetzten 
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extrudierten Kunststoffteile eine ebenso groSe oder eine gr6Be- 
re Ldnge als die zwischen ihnen angeordneten Teile der elasti- 
schen Masse aufweisen. Das hangt von der Form ab, In die das 
Profit bei seiner Montage zu biegen ist. 

Es besteht die Mflglichkelt, daB der aus der Bewehrung und der 
elastiscben Masse bestehende Strang von einer weiteren elasti- 
schen Masse ummantelt ist, der auch eine besondere Quer- 
schnittsform gegeben warden kann. 

Dieses erfindungsgemSBe Dichtungsprofil wird in den meieten 
Fallen sogar nur die Basis fur ein in ein Fahrzeug einzubauendes 
Profil eein. Denn der erfindungsgemSBe Dichtungsstreifen wird 
in den meisten F&llen von weiterer elastischer Masse umschlos- 
sen seia die In vielen Fallen auch mindestens einen Hohlraum In 
sich einschlleflen wird. 

Da die erfindungsgem&Ben Dichtungsstreifen bel ihrer Montage 
nicht nur geradiinig montiert werden, sondern auch in Kurven 
von wechselnden Radien, kann es zweckrnfiBig sein, dafl die 
LSngen der Bewehrungsteilo und der elastlschen Masse inner- 
halb elnes Stranges varileren. 

Damit die Dichtungsstreifen leicht zu montieren sind, ist es 
zweckmaBig, ihnen eine solche Form zu geben, daB die Beweh- 
rungsteile einen Hohlraum in Form eines Schlitzes umschlieflen. 
Dann ist das Dichtungprofil in einfacher Weise auf einen Vor- 
sprung aufsteckbar, wobei die die Bewehrung bildenden Teile 
aus Kunststoff grdflerer HSrte den Vorsprung wie Klammern 
umfassen. 

Die Erfindung besteht aber nicht nur aus der strangf6rmigen 
Fahrzeugdlchtung an sich, sondern auch in Verfahren zur Her- 
stellung dieser erfindungsgemSBen streifenffcrmlgen Fahrzeug- 
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dichtung. 

Diese Verfahren bastehen darin, dad ein nlchtmetalllsches, je- 
doch form- und biegesteifes Material in nicht zusammenhangen- 
den Langenabschnitten mit U- Oder C-formigem Oder daraus 
ableitbarem Querschnitt in den Weichstoff so eingebracht wird, 
daft es in diesen ganz Oder teilweise eingebettet ist und mit 
diesem zu einem Strang ausgeformt wird. Dadurch erhalt man 
zunachst einmal in der einfachsten Form die Bewehrung der 
strangfbrmigen Fahrzeugdichtung, wenn man jedoch Dichtungs- 
lippen glelch mit anformt oder Dichtungsiippen oder Hohlraume 
In einem nachfoldenden Ummantelungsvorgang aufbringt, die 
strangfdrmige Fahrzeugdichtung selbst. 

Dabei kann man zweckmaBigerweise so vorgehen, daB man ein 
hartes biegesteifes und ein weiches elastisches Kunststoffmate- 
rial in standigem Wechsel zu einem Profilstrang im Extrusions- 
verfahren ausformt. 

Um zu der strangf6rmigen Fahrzeugdichtung zu gelangen, kann 
man den die Bewehrung bildenden Profilstrang mit einem weite- 
ren extrudierten Profilstrang, welcher Lippen und Hohlkammern 
enthalt, ummanteln. 

Ein© praktische Moglichkeit der Ausfuhrung des Verfahrens zur 
Herstellung eines aus zwei extrudierbaren Materialien bestehen- 
den Dlchtungsstreifens, bel dem das eine Material zwischen 
dem anderen Material intermittiert angeordnet ist, besteht darin, 
daB man zwischen den zwei Extrudern und dem Sprltzkopf eine 
Vorrichtung anordnet, welche die Strange der belden Extruder 
teilt und die geteilten Extrudatmassen In standigem Wechsel 
nacheinander In den gemeinsamen Spritzkopf einpreBt. 

Zur Ausfuhrung dieses Verfahrens geht man zweckmaBigerweise 
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so vor, daB man fOr die Teilung der Extrudate eine Vorrichtung 
mit zwei Rotoren verwendet, welche an ihrem Umfang Ausneh- 
mungen und zwischen diesen Ausnehmungen Vorsprunge auf- 
weieen, daB man die Vorsprunge des einen Rotors in die Aus- 
nehmungen dee anderen Rotors eingreifen l&Bt, daB man deh 
Umfang des Vorsprungs sich jeweils an dam Umfang der Aus- 
nehmung, in die er eingreift, abwalzen l&Bt und daB man dabel 
das in dieser Ausnehmung vorhandene Volumen zwischen dam 
Umfang der Ausnehmung und dam Umfang des Vorsprunges 
vermindert und das in der Ausnehmung lagernde Extrudat in ein 
Loch der Seitenwand sich elnschleben laBt und zum Mund stuck 
des Spritzkopfes weiterfuhrt. 


Aber auch Vorrichtungen zur Herstellung einer erfindungsge- 
m&Ben strangftfrmigen Fahrzeugdichtung bilden den Gegen- 
stand der Erfindung: 

Eine Vorrichtung zur Herstellung eines aus zwei extrudierbaren 
Materialien bestehenden Dichtungsstreifens, bei dem das eine 
Material zwischen dem anderen Material intermittiert angeordnet 
iat v kann aus zwei Extrudem und einem gemeinsamen Spritzkopf 
bestehen, kann so gestaltet sein, daB zwischen den zwei Extru- 
dem und dem Spritzkopf eine Vorrichtung angeordnet ist, wel- 
che die Strange der beiden Extruder teilt und die geteiiten Extru- 
datmassen in st&ndigem Wechsel nacheinander in den gemein- 
samen Spritzkopf einpreBt 

Diese Vorrichtung selbst kann zweckmaBigerweise so ausge- 
fQhrt sein, daB die zwischen den zwei Extrudem und dem Spritz- 
kopf angeordnete Vorrichtung zur Intermission der beiden Ex- 
trudatmassen aus zwei Rotoren besteht, weiche an ihrem Um- 
fang Ausnehmungen und zwischen diesen Ausnehmungen Vor- 
sprunge aufweisen, wobei die Vorsprunge des einen Rotors 
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jeweils in die Ausnehmungen des anderen Rotors eingreifen, 
daB die geometrlsche Form der Vorsprtinge und Ausnehmungen 
so gew&hlt ist, daS der Umfang des Vorsprungs slch Jeweils an 
dem Umfang der Ausnehmung, in die er eingrefft, abwalzt und 
dabej das In dieser Ausnehmung vorhandene Volumen zwischen 
dem Umfang der Ausnehmung und dem Umfang des Vorsprun- 
ges vermindert und daS in der Seitenwand ein zum Mundstuck 
des Spritzkopfes fCihrendes ortsfestes Loch am Ort der von 
dem Innenumfang der Ausnehmung und dem Auflenumfang des 
Voreprunges gebildeten Kammer fur den Austritt des Extrudates 
aus dieser sich standig in ihrem Volumen Sndernden Kammer 
vorgesehen ist. 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn die beiden Rotoren separate 
Antriebe aufweisen. 

Die Rotoren konnen mlt gleichen Oder untersohiedlichen Kam- 
mervolumina ausgestattet sein, so daB bei jeder Rotorumdreh- 
ung unterschiediiche Volumina des Extrudates ausgestoBen 
warden. 

Die Rotoren ktf nnen in Gleit- oder Wdlzlagern gelagert sein. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehen anhand eines in der 
Zeichnung schematised dargestellten Ausfuhrungsbeispieles 
n&her erlftutert. Es zeigen: 

Fig.1 eine Anslcht eines ais Basis vorwendeten Profilstranges, 
Fig. 2 einen Querschnitt durch einen mit Ummantelung versehen- 
en Profilstrang, 

Fig, 3 eine Extruslonsanlage zur Hersteliung der strangfdrmigen 

Fahrzeugdichtung., 
Fig. 4 die Intermisslonsvorrichtung dieser Anlage Im Schnitt 
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Der in Fig.1 dargestellte Dichtungsstrang besteht aus einer in- 
termittierend extrudlerten weichen elastischen Masse 1, zwi- 
schen deren Toilen sich als Bewohrung im Querschnitt U-f6rmige 
Kdrper 2 befinden, die aus einem harteren ebenfalls extrudier- 
tern Kunststoff bestehen, welche voneinander beabstandet zwi- 
schen den Teilen aus der weichen elastischen Masse 1 angeord- 
net sind. Diese als Bewehrung dienenden Kdrper 2 weisen eine 
geringere Elastizitat, aber groBere Hfirte auf. Dieser Dichtungs- 
strang ist von einer weiteren elastischen Masse 3, die ebenfalls 
im Extrusionsverfahren aufgebracht ist, ummantelt. Diese wei- 
tere Kunststoffmasse 3 kann, wie Fig. 2 zeigt, Dichtungslippen 4 
tragen und einen Hohiraum 5 umschlieBen. Dieser Dichtungs- 
strang Kann in den verschiedensten Dlmensionen und Quer- 
schnittsformen hergestetit werden, er kann mit verschiedensten 
extrudierbaren Materialien ganz Oder teilweise ummantelt sein. 

Die Dichtungslippen 4 und Hohlraume nach Art des Hohlraumes 
5 kfinnen allerdings auch mit der elastischen Masse 1 einstuckig 
im Extrusionsverfahren hergestetit werden. 

Die Fig. 3 zeigt eine Extrusionsanlage zur Herstellung eines aus 
zwei extrudierbaren Materialien bestehenden Dichtungsstreifens, 
bei dem das eine Material 1 zwischen dem anderen Material 2 
intermittiert angeordnet ist, wie es die Fig.1 und 2 zeigen. Diese 
Anlage besteht aus zwei Extrudern 6,7 und einem gemeinsamen 
Spritzkopf 8. Sie zeichnet sich dadurch aus, daB zwischen den 
zwei Extrudern 6,7 und dem Spritzkopf 8 eine Vorrichtung 9 an- 
geordnet ist, welche die Strange 10,1 1 der beiden Extruder6,7 in 
quer zur Strangachse verlaufenden Schnitten teilt und die geteii- 
ten Extrudatmassen in standi gem Wechsel nacheinander in den 
gemeinsamen Spritzkopf 8 einpreBt. 
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Diese in Fig. 4 dargestellte, zwischen den zwel Extrudern 6,7und 
dem Spritzkopf 8 angeordnete Vorrlchtung 9 , die zur Teilung, 
zur Intermission der beiden Extrudatstrfinge 10,11 und zur Zu- 
sammenfiigung der intermittierten Telle zu einem neuen Strang 
ie dient, besteht aus zwei Rotoren 12,13, welche an ihrem Um- 
fang Ausnehmungen 14 und zwischen diesen Ausnehmungen 14 
Vorsprunge 15 aufweisen, wobei die Vorsprilnge 15 des einen 
Rotors 12 Oder 13 jeweils In die Ausnehmungen 14 des anderen 
Rotors 13 oder 12 elngreifen. Die geometrische Form der Vor- 
sprunge 15 und Ausnehmungen 14 ist so gew&hlt, daB der Urn- 
fang des Vorsprunge 15 sich jeweils an dem Umfang der Aus- 
ehmung 14, in die er eingreift, abwfilzt und dabei das in dieser 
Ausnehmung 14 vorhandene Volumen zwischen dem Umfang der 
Ausnehmung 14 und dem Umfang des Vorsprunges 15 vermin- 
dert. ImGehduse 17 befindet sich ein zum Spritzkopf 8 fuhrender 
Kanal 18, der am Ort des Ineinandergreifens der Vorsprunge 15 
und Ausnehmungen 14 der Rotoren 12,13 beginnt und zum 
Spritzkopf 8 fuhrt. Die beiden Rotoren 12,13 arbeiten ahnlich wie 
eine Zahnradpumpe: Sie fugen die aus den beiden Extrudern 6,7 
ausgepreflt© Materialien intermittierend zusammen, weit sie 
nacheinander elnmal das in der Ausnehmung 14 des Rotars 12 
und anschlieBend dae In der Ausnehmung 19 des Rotors 13 
elngelagerte Material in st&ndiger Folge auspressen und durch 
den Kanal 18 zum Spritzkopf 8 weiterleiten. 

Dieses durch die Rotoren 12,13 gelaufene und aus dem Spritz- 
kopf auszupressende Material besteht, wenn es in den Spritz- 
kopf 8 ein&uft, aus einem Strang, der in st&ndiger Folge und 
st&ndigem Wechsei aus einem Strangstuck weichen Extrudats 
und einem Strangstuck form- und biegesteiferen Materials be- 
steht. 

Es konnen Byp&sse 20 vorgesehen sein, welche den Weg der 
extrudierten Materialien Ober die Rotoren 12,13 umgehen. 
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PATEN TANSPR DC H E 

1. Strangformige Fahrzeugdichtung, 

beetehend aus einem extrudierten elastischen Weichstoff 
(1), in den zum Erzlalen dar fur die Montage-Klemmkraft 
notwendlgen Formstabilitat eine Bewehrung eingebracht 
1st, 

" dadurch gekennzeichnet, 

daB dia Bewehrung aus einem nichtmetallischen, jedoch 
form- und blegesteifem Material in Form von einzelnen 
Korpern (2) besteht, 

die in nicht zusammenhangenden Langenabschnitten mit 
U- Oder C-fcrmigem Oder daraus ableitbaram Querschnitt 
in den elastischen Weichstoff (1 ) elngebettet slnd und mlt 
dem extrudierten elastischen Weichstoff (1) einen Profil- 
strang bilden. 

2. Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bewehrung aus ebenfalls extrudierten Kunststoff- 
teilen besteht, welche voneinander beabstandet zwischen 
den Teilen aus elastischem Weichstoff (1) angeordnet 

sind, 

wobei die Bewehrung eine geringere Elastizitat, aber 
grOBere Harte aufwelst. 

3. Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die als Bewehrung eingesetzten extrudierten Kunst- 
stoffteile (2) eine andere Oder gleiche Lange als die zwi- 
schen ihnen angeordneten Teile des elastischen Weich- 
stoff s (1) aufweisen. 

4. Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1, 
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dadurch gekennzeichnet, 

daB der aus der Bewehrung und dem elastischen Weich- 
stoff bestehende Strang von einem oder mehreren 
elastischen Welch- Oder Kunststoffen (3) ummantelt ist. 

5. Fahrzeugdichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die weiteren elastischen Welch- Oder Kunststoffe (3) 
mindestens einen Hohlraum umschlieflen. 

8. Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Langen der Bewehrungstelle und des elastischen 
Weichstoffes innerhalb eines Stranges variieren. 

7. Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bewehrungs- und die Weichstoffteile einen Hohl- 
raum In Form elnes Schlitzes umschlieflen. 

8. Verfahren zur Herstellung einer strangf6rmigen Fahrzeug- 
dichtung aus Weichstoff (3) mit einer Bewehrung zum 
Erzielen der fur die Montageklemmkraft notwendigen 
Formstabilitftt, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB ein nichtmetallisches, jedoch form- und biegesteifes 
Material in nicht zusammenhSngenden Lftngenabschnitten 
mit U- oder C-formigem oder daraus ableitbarem Quer- 
schnitt in den Weichstoff so eingebracht wird, daB es in 
dieses ganz oder teilweise eingebettet ist und mit diesem 
zu einem Strang ausgeformt wlrd. 

g. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daB man als form- und biegesteifes Material einen Kunst- 
stoff wahlt und als Weichstoff ein thermoplastisches Elas- 
tomer verwendet und diese in standigem Wechsel zu 
einem Profilstrang im Extruslonsverfahren ausformt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man diesen Profilstrang mit einem weiteren extrudier- 
ten Profilstrang ganz Oder teilweise ummantelt. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 8 f 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man die als Bewehrung eingesetzten extrudierten 
Kunststoffteile eine andere Oder gleiche Lange als die zwi- 
sohen ihnen angeordneten Teile des elastischen Weich- 
stoffs aufweisen iSBt. 

12. Verfahren nach Anspruch 8 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man die L&ngen der Bewehrung steile und des 
elastischen Weichstoffes innerhalb eines Stranges varliert. 

13. Verfahren zur Herstellung eines aus mindestens zwei ex- 
trudierbaren Materialien bestehenden Dlchtungsstreifens, 
bei dem das eine Material zwischen dem anderen Material 
intermittiert angeordnet 1st, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB man fur die Herstellung der Bewehrung zwischen den 
zwei Extrudern und dem Sprltzkopf eine Vorrlchtung an- 
ordnet, welche die Str&nge der beiden Extruder in Quer- 
richtung zum Strang teilt und die geteilten Extrudatmassen 
in st&ndlgem Wechsel nacheinander in den gemeinsamen 
Spritzkopf einpreBt 
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14. Verfahren nach Anspruch 11 , 
dadurch gekenra©ichnet, 

daB man fur die Teilung dor Extrudat© eine Vorrichtung mit 
zwei Roto ran verwendet, 

welcha an Ihrem Umfang Ausnehmungen und zwischen 
diesen Ausnehmungen Vorsprunge aufweisen, 
daB man die Vorsprunge das ©inen Rotors in die Ausneh- 
mungen des andaren Rotors eingreifen IftBt und 
daB man den Umfang des Vorsprungs sich jewells an 
dem Umfang der Ausnehmung, in die er eingreift, abwal- 
z©n ISBt 

und daB man dabei das in dieser Ausnehmung vorhan- 
dene Volum©n zwischen dem Umfang der Ausnehmung 
und dem Umfang des Vorsprunges vermindert und das in 
der Ausnehmung lagernde Extrudat in ein Offnung der 
Seitenwand sich einschieben laBt und zum Mundstuck des 
Spritzkopfes weiterftihrt. 

15. Vorrichtung zur Herstellung eines aus mindetens zwei ex- 
trudierbaren Materlalien bestehenden Dlchtungsstreifens, 
bei dem ein Material 2wischen einem weiteren anderen 
Material axial intermittiert angeordnet ist, 

bestehend aus mindestens zwei Extrudern (6,7) und einem 
gemeinsamen Spritzkopf (8), 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen den zwei Extrudern (6,7) und dem Spritz- 
kopf (8) eine Vorrichtung (9) angeordnet 1st, welche die 
Strange (10,11) der beiden Extruder (6,7) teilt und die 
geteilten Extrudatmassen in stAndigem Wechsel nachein- 
ander in den gemeinsamen Spritzkopf (B) ©inpreBt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zwischen den zwei Extrudern (6,7) und dem 
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Spritzkopf (8) angeordnate Vorrichtung (9) zur Inter- 
mission der beiden Extrudatmassen aus zwei Rotoren 
(12,13) besteht, 

welche an ihrem Umfang Ausnehmungen (14) und zwi- 
schen diesen Ausnehmungen (14) Vorspriinge (15) auf- 
weisen, 

wobei die Vorspriinge (15). des einen Rotors (12,13) 
jeweils in die Ausnehmungen (14,19) des anderen Rotors 
(13,12) eingreifen, 

daft die geometrische Form der Vorspriinge (15) und 
Ausnehmungen (14) so gewahlt ist, dafl der Umfang des 
Vorsprungs (15) sich jeweils an dem Umfang der Ausnel> 
mung (14), in die er eingreift, abwalzt und dabei das in 
dleser Ausnehmung (14) vorhandene Volumen zwisohen 
dem Umfang der Ausnehmung (14) und dem Umfang des 
Vorsprunges (15) vermindert 

und dafl Im Gehause (17) sine zum Spritzkopf (8) fiihren- 
de ortsfeste 6ffnung (18) am Ort der von dem Innenunv 
fang der Ausnehmung (14) und dem AufJenumfang des 
Vorsprunges (15) gebildeten Kammer fur den Austritt des 
Extrudates aus dieser sich standig in ihrem Volumen 
andernden Kammer vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet 

dafl die Flanken der Kammern Evolventenform aufweisen. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet 

da8 jeder Rotor (12,13) einen eigenen Antrieb hat 

19. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet 

daO die Vorrichtung mlndestens einen zu- und abschalt- 
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baren BypaB (20) fur eine sequentielle Zu- und Abschal- 
tung der Weich- und/oder Hartkomponente aufweist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet 

daS die Rotorenpaare (12,13) gegen andsre mit anderem 
Full vol umen austauschbar sihd. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dal3 die Rotoren mit gleichen oder unterschiedlichen 
Kammervolumina ausgestattet sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die Rotoren in Glelt- oder Walzlagern gelagert sind. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung botriflt strangfdrmige Fahrzeugdichtungen, bests- j 
hend aus elnem extrudierten elastischen Weichstoff, in den zum [ 
Erzielen der fiir die Montage-Klemmkraft notwendigen Formsta- | 
bilitat elne Bewehrung eingebracht 1st, sowie Verfahren und Vor- | 
richtungen fur ihre Herstellung. Es 1st die Aufgabe der Erfin- 
dung, mit einfachen Mitteln recyclebare Dichtungen ohne metal- j 
lische Festigkeitstr&ger zu schaffen, deren Fertigung und Verar- } 
beitung einfacher ist und die in einfach aufgebauten Maschinen j 
herstellbar sind. Die erfindungsgemaBe strangfdrmige Fahr- j 
zeugdichtung zeichnet sich dadurch aus, daB die Bewehrung j 
aus einem nichtmetallischen, jedoch form- und blegesteifem \ 
Material besteht, das in nicht zusammenhangenden L&ngenab- 
schnitten mit U- oder C-fdrmigem oder daraus ableltbarem 
Querschnltt in das weiche Material eingebettet ist und mit die- 
sem einen Profilstrang bildet Dadurch wird eln metallfreier 
Dichtungsstreifen erhalten, der leichter zu verarbeiten, zu ent- 
sorgen und zu recyceln ist. Die im Querschnitt U- oder C-formi- v 
gen Profile werden aui eine vorstehende Kante aufgeateckt. Die- ) 
se Fahrzeugdichtung laflt sich so herstellen, da3 die Bewehrung 
aus ebenfalls extrudierten Kunststoffteilen besteht, weiche von- 
einander beabstandet zwischen den Teiien aus elastischem 
Weichstoff angeordnet sind, wobei die Bewehrung eine gerin- 
gere Elastizit&t, aber gr6Bere H&rto aufweist. Bei der Herstellung 
geht man so vor, daB man als form- und biegesteifes Material 
einen Kunststoff w&hlt und als Weichstoff ein elastisches Kunst- 
stoffmaterial verwendet und diese In standigem Wechsel zu 
einem Profilstrang im Extruslonsverfahren austormt. Dabei kann 
man diesen Profilstrang mit einem weiteren extrudierten Profil- 
strang ummanteln. 
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